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Abstract of DE4418755 

The invention pertains to a process and an 
apparatus for feeding, clamping and machining 
parts (7, 8, 9) of a vehicle body (6) in a work 
station (1). The parts (7, 8, 9) are fed into one or 
more clamping frames (3, 4, 5), which are 
positioned, interlocked and mutually supporting, 
forming a clamping frame housing that surrounds 
the parts on at least four sides. The clamping 
frames (3, 4, 5) have positioning devices (12) 
designed for this purpose and form a self- 
supporting clamping frame housing (2) which 
encloses the vehicle body (6) in a preferably ring- 
shaped or cubic structure. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zum Zufuhren, Spannen und Bearbeiten von Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Zufuhren. Spannen und Bearbeiten von Bauteilen (7, 8, 
9) einer Fahrzeugkarosserie (6) in einer Bearbeitungsstation 
{1). Die Bauteile (7, 8, 9) werden an einen oder mehrere 
Spannrahmen (3, 4, 5) zugefuhrt, wobei die Spannrahmen (3, 
4, 5) unter Bildung eines die Bauteile an mindestens vier 
Seiten umgebenden Spannrahmengehauses aneinander ab- 
gestutzt positioniert verriegelt werden. Die Spannrahmen (3, 
4, 5) ha ben dazu geeignete Positioniervorrichtungen (12) und 
bilden ein selbsttragendes Spannrahmengehause (2), das 
vorzugsweise ringformig oder kubisch urn die Fahrzeugka- 
rosserie (6) geschlossen ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Zufuhren, Spannen und Bearbeiten von 
Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in einer Bearbei- 5 
tungsstation mit den Merkmalen im Oberbegriff des 
Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruches. 

Ein solches Verfahren nebst zugehoriger Vorrichtung 
sind aus der DE-OS 37 24 279 bekannt. In die Bearbei- 
tungsstation werden mehrere Spannrahmen mitteis 10 
Forderern transportiert, welche langs einer Transferli- 
nie umlaufen. Mit den Spannrahmen werden zugleich 
die Bauteile einer Fahrzeugkarosserie zugefuhrt und in 
der Bearbeitungsstation positioniert und gespannt, so 
daB sie nachfolgend mit SchweiBmaschinen geheftet 15 
werden konnen. Die Dach- und Seitenrahmen werden 
iiber eine Positionier- und Stiitzbauteilgruppe miteinan- 
der iiber Zapfen verbunden. Diese Spannrahmengruppe 
wird dann iiber eine weitere Positionier- und Stiitzbau- 
teilgruppe mit einem Bezugszapfen an einem stations- 20 
ren bogenfdrmigen Tragwerk ausgerichtet. Zwischen 
den beiden Seitenrahmen und dem Bodenrahmen be- 
steht keine direkte Verbindung. Die Ausrichtung dieser 
Rahmen erfolgt mittelbar Qber eine bodenseitige Richt- 
platte und das bogenformige Tragwerk. Diese Zuord- 25 
nung kann zu Toleranzproblemen fuhrea AuBerdem ist 
der Bauaufwand mit dem bogenfdrmigen Tragwerk und 
den Spannrahmenforderern ziemlich hoch. Die umlau- 
fenden Spannrahmenforderer haben zudem nur eine be- 
schrankte Bewegiichkeit 30 

Aus dem DE-GM 92 09 686 ist es ebenfalls bekannt, 
Spannrahmen mit Karosseriebauteilen in eine Bearbei- 
tungsstation zu transportieren, zu positionieren und die 
Bauteile fur einen Bearbeitungsvorgang zu spannen. 
Fur die Seitenrahmen sind Trommelmagazine und eine 35 
Zufiihrvorrichtung vorgesehen, wobei die Seitenrah- 
men an der Arbeitsstelle iiber stationare Rahmenauf- 
nahmen positioniert werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Mog- 
iichkeit zum besseren Positionieren von Spannrahmen 40 
und Bauteilen aufzuzeigea 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen 
im Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch. 

Die aneinander abgestiitzten, gegenseitig positionier- 
ten und verriegelten Spannrahmen bilden ein Spannrah- 45 
mengehause, das die Fahrzeugkarosserie bzw. deren 
Bauteile kafigartig an mindestens vier Seiten umgibt. 
Vorzugsweise ist das Spannrahmengehause selbsttra- 
gend und iiber vier Seiten ringformig oder iiber fiinf 
bzw. sechs Seiten kubisch geschlossen. Die Spannrah- 50 
men haben durch die gegenseitige Abstiltzung und Posi- 
tionierung einen inneren direkten Toleranzbezug, der 
eine genauere Positionierung und Spannung der Karos- 
seriebauteile ermoglicht. Eine Ausrichtung iiber externe 
Bezugspunkte wie beim Stand der Technik ist nicht er- 55 
forderlich. 

Das Spannrahmengehause wird lediglich als Ganzes 
auf einem Hubtisch, einer Richtplatte oder dergleichen 
in der Bearbeitungsstation positioniert und damit im 
Bezug zu den Bearbeitungsvorrichtungen gebracht Zu- 60 
satzliche Ausrichtelemente, wie bogenformige Trag- 
werke oder dergleichen sind entbehrlich. Dadurch wird 
der Bauaufwand gegenuber vorbekannten Konstruktio- 
nen deutlich verringert. 

Vorzugsweise werden bei der Erfindung die einzelnen 65 
Karosseriebauteile von den verschiedenen Spannrah- 
men zugefuhrt. Alternativ ist es z. B. moglich, auf dem 
Bodenrahmen eine in einer vorherigen Ruststation auf- 



gebaute und zusammengeclipste Karosserie zuzufuh- 
ren. Die Erfindung erlaubt es daruber hinaus, noch wei- 
tere Karosseriebauteile, wie zum Beispiel einen Vorbau 
und/oder eine Heckgruppe mit dazupassenden Spann- 
rahmen anzufugen und diese vorzugsweise in das 
Spannrahmengehause zu integrieren. 

In einer weiter Ausbildung des Erfindungsgegenstan- 
des empfiehlt es sich, zur Handhabung der Spannrah- 
men einen oder mehrere Industrieroboter einzusetzen. 
Diese bieten eine wesentlich hohere Bewegungsfreiheit 
und funktionale Flexibility als die vorbekannten auf 
festen Bahnen umlaufenden Fdrderer. Die Spannrah- 
men konnen von den Industrierobotern aus einem Ma- 
gazin selektiv und schnell gegriffen werden. Sie konnen 
ferner auf gekrummten Bewegungsbahnen herange- 
fiihrt und miteinander in einer Einfadelbewegung in 
Verbindung gebracht werden. Dem Einsatz von Indu- 
strierobotern zum Handhaben der Spannrahmen in ei- 
ner Bearbeitungsstation kommt selbstandige Bedeu- 
tung zu. Sie konnen auch in Verbindung mit einer Bear- 
beitungsstation nach dem Stand der Technik, zum Bei- 
spiel der DE-OS 37 27 279, mit Erfolg und Vorteil einge- 
setzt werden. 

Das Spannrahmengehause ist selbsttragend, wodurch 
die Industrieroboter ihre Spannrahmen nach der Posi- 
tionierung und Verriegelung loslassen und dann mit ei- 
ner geeigneten Wechselkupplung Bearbeitungswerk- 
zeuge greifen konnen. Der Bauaufwand der gesamten 
Bearbeitungsstation kann durch die Mehrfachfunktion 
der Industrieroboter zusatziich verringert werdea 

Die erfindungsgemaBe Bearbeitungsstation ermog- 
licht die Durchfuhrung mehrerer Bearbeitungsvorgan- 
ge in einer einzigen Station. Dies betrifft z. B. in der 
Fugefolge Spannen, Heften und AusschweiBen der 
Fahrzeugkarosserie. Durch die funktionale Integration 
konnen Stationen in der TransferstraBe eingespannt 
werden, was den Bauaufwand der TransferstraBe ver- 
ringert und die Kosten deutlich senkt Durch das selbst- 
tragende Spannrahmengehause ist es zudem moglich, 
die Spannrahmen an der Karosserie zu belassen und als 
komplette Einheit weiterzutransportieren. Die Bearbei- 
tungsstation kann auch auBerhalb einer TransferstraBe 
stehea 

Von Vorteil ist ferner, daB die erfindungsgemaBe Be- 
arbeitungsstation eine hohe Flexibilitat und die Bearbei- 
tung beliebiger Karosserietypen im freien Mix erlaubt 
Dem kommen die Industrieroboter besonders entgegen. 
Sie konnen besonders schnell die Spannrahmen bei ei- 
nem Typenwechsel austauschea 

In der Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegebea 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise 
und schematisch dargestellt Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 und 2 eine Bearbeitungsstation mit einem 
Spannrahmengehause in Stirnansicht und Draufsicht, 

Fig. 3 und 4 das Spannrahmengehause in Seitenan- 
sicht und Stirnansicht und 

Fig. 5 die Bearbeitungsstation in einer perspektivi- 
schen Darstellung. 

In den Zeichnungen ist eine Bearbeitungsstation (1) 
fur Fahrzeugkarosserien (6) dargestellt, die vorzugswei- 
se in eine TransferstraBe (nicht dargestellt) integriert ist. 
Sie kann aber auch separat und auBerhalb einer Trans- 
ferstraBe angeordnet sein. 

Die Fahrzeugkarosserie (6) besteht aus mehreren 
Bauteilen, zum Beispiel einer Bodengruppe (7), zwei Sei- 
ten teilen (8) und einem Dachteil (9). Zum Dachteil (9) 
konnen noch Front- und Heckteile hinzutreten. Die ge- 
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hannten Bauteile (7, 8, 9) konnen ihrerseits als vormon- 
tierte, mehrteilige Baugruppen-ausgebildet sem. 

Die Bodengruppe (7) ist auf einem Bodenrahmen (3) 
vormontiert und wird mit diesem auf einem Forderer 
(10), zum Beispiel einem Shuttle, einer Roilbahn oder 
dergleichen in die Bearbeitungsstation (1) gebracht Der 
Spannrahmen (3) hat einen an die Fordervorrichtung 

(10) angepaBte Form und ist zum Beispiel fur eine Roil- 
bahn als Palette ausgebildet 

Die anderen Bauteile, insbesondere die Seitenteile (8) 
und das oder die Dachteil(e) (9) werden mit nachfolgend 
naher beschriebenen Spannrahmen (4, 5) zugefiihrt und 
in die Bearbeitungsstation (1) gebracht. 

Die Spannrahmen (3, 4, 5) haben z. B. eine im wesent- 
lichen rechteckige Form und bestehen aus zwei Langs- 
tragern, die durch zwei oder mehr Quertrager bzw. 
Querstreben miteinander verbunden sind. Sie konnen 
aber auch eine beliebige andere geeignete Form haben. 

Die ais Seitenrahmen (4) und Dachrahmen (5) ausge- 
bildeten Spannrahmen werden von Industrierobotern 

(11) gehandhabt, die seitlich neben der Transferiinie am 
Boden positioniert sind Der Industrieroboter (11) fur 
den Dachrahmen (5) kann auch auf einem Portal ober- 
haib der Transferiinie angeordnet sein. Die Spannrah- 
men (3, 4, 5) sind im gezeigten Ausf iihrungsbeispiel ein- 
teiiig ausgebildet Es kann sich alternativ aber auch urn 
mehrteilige oder mehrgiiedrige Spannrahmen handeln, 
die gegebenenfalls auch von verschiedenen Industriero- 
botern (1 1) gehandhabt werdea 

Der Bodenrahmen (3) wird in der Bearbeitungsstation 
(1) auf einem geeigneten Unterbau (17) an einer vorge- 
gebenen Stelle positioniert und in dieser Steilung durch 
geeignete Vorrichtungen festgehalteit Bei Verwendung 
eines Shuttle- Fdrderers kann der Unterbau (17) zum 
Beispiel als Hubtisch ausgebildet sein, der den Boden- 
rahmen (3) vom Forderer abhebt und zugleich in einer 
vorgebenen Steilung positioniert. Die Industrieroboter 
(1 1) sind auf diese Steilung des Bodenrahmens (3) einge- 
richtet und programmiert 

Die Industrieroboter (11) greifen die fur den jeweili- 
gen Fahrzeugtyp vorgesehenen Spannrahmen (4, 5) 
nebst der angehangten Bauteile (8, 9) und fuhren diese 
an den Bodenrahmen (3) heran. Die beiden seitlichen 
Industrieroboter (11) setzen die Seitenrahmen (4) auf 
den Bodenrahmen (3). Die Seitenrahmen (4) stiitzen sich 
auf dem Bodenrahmen (3) ab und werden durch eine 
nachfolgend naherbeschriebene Positioniervorrichtung 

(12) in eine vorbestimmte Position, insbesondere einen 
90° - Winkel, zum Bodenrahmen (3) gebracht und in die- 
ser Steilung verriegelt Die Seitenrahmen (4) sind dann 
in einer vorzugsweise statisch bestimmten Steilung mit 
dem Bodenrahmen (3) festverbundea 

AnschlieBend wird von dem auf einem Portal befindli- 
chen Industrieroboter (11) der Dachrahmen (5) auf die 
beiden Seitenrahmen (4) aufgesetzt und mit einer weite- 
ren Positioniervorrichtung (12) exakt positioniert und 
verriegelt Der Dachrahmen (5) stiitzt sich dann eben- 
f ails in einer vorzugsweise statisch bestimmten Steilung 
auf den Seitenrahmen (4) ab und ist mit diesem festver- 
bunden. 

Die Spannrahmen (3, 4, 5) bilden in ihrer gegenseiti- 
gen Abstiitzung und Verbindung ein kafigartiges 
Spannrahmengehause (2). Das Spannrahmengehause (2) 
ist durch die feste Rahmenverbindung selbsttragend 
und stiitzt sich uber dem Bodenrahmen (3) auf dem 
Unterbau (17) ab. Das Spannrahmengehause (2) umgibt 
die Fahrzeugkarosserie (6) zumindest an vier Seiten, 
vorzugsweise den Langsseiten. Es ist dann ringformig 
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geschlossen. 

In einer nichtdargestellten Variante konnen Qber 
zwei zusatzliche, an den Stirnseiten angesetzte Spann- 
rahmen weitere Karosserie bauteile angefugt werden, 

5 z. B. eine Vorbaugruppe und eine Heckbaugruppe. Die 
Stimrahrnen konnen ebenfalls an den vorerwahnten 
Spannrahmen (3, 4, 5) abgestuzt, positioniert und verrie- 
gelt werden, wobei sie auch in das Spannrahmengehau- 
se (2) integrierbar sind. Mit fimf oder sechs Spannrah- 

10 men wird die Fahrzeugkarosserie (6) kubisch umschlos- 
sen. 

In einer weiteren nicht gezeigten Variante ist es mog- 
lich, den Bodenrahmen (3) mit zwei Seitenrahmen (4) 
und einem oder zwei Stirnrahmen zu einem steifen und 
15 seibsttragenden Spannrahmengehause zu verbinden. 
Bei zwei Stirnrahmen wird ein horizontaler RingschluB 
gebiidet 

Die Spannrahmen (3, 4, 5) haben geeignete Spann- 
werkzeuge (nicht dargestellt), mit denen die Karosserie- 

20 bauteile (7, 8, 9) in vorbestimmte Fugestellungen zuein- 
ander gebracht und gespannt werdea Die vor- und 
nachstehend geschilderten Merkmale der Ausbildung 
und Handhabung der Spannrahmen gelten auch fur die 
vorerwahnten und nicht dargesteilten Stirnrahmen. 

25 Die Bauteile (7, 8, 9) sind zu ihren jeweils zugehorigen 
Spannrahmen (3, 4, 5) exakt ausgerichtet Im Spannrah- 
mengehause (2) sind ihrerseits die Spannrahmen (3, 4, 5) 
exakt zueinander positioniert und ausgerichtet Da- 
durch passen die Bauteile (7, 8, 9) in der Fugesteilung mit 

30 nunimaienToleranzensehrgenauzusammea 

Durch die direkte gegenseitige Abstutzung und Posi- 
tionierung der Spannrahmen (3, 4, 5) ist es moglich, die 
Spannrahmen (3, 4, 5) nach den Bauteildaten zu bearbei- 
ten, insbesondere zu uberfrasea Dabei konnen auch die 

35 Aufsteck- und Verbindungsstellen mit den anderen 
Spannrahmen beziehungsweise der Positioniereinrich- 
tung (12) einbezogen und ebenfalls nach den Bauteilda- 
ten ausgerichtet und bearbeitet werdea Die Verbin- 
dungsstellen der Spannrahmen (3, 4, 5) haben dann 

40 selbst einen direkten Bauteilbezug, was fur minimalen 
Toleranzen sorgt 

Fig. 1 zeigt das Spannrahmengehause (2) in einer 
Stirnansicht und Fig. 2 in einer Draufsicht gemaB Pfeil II 
von Fig. 1. Fig. 3 verdeutlicht in einer Seitenansicht ge- 

45 maB Pfeil III von Fig. 2 die Gestaltung der Seitenrah- 
men (4) und der Positioniervorrichtungen (12) zum Bo- 
denrahmen (3) und Dachrahmen (5). Fig. 4 gibt die zuge- 
horige Stirnansicht gemaB Pfeil IV von Fig. 2 wieder. 
Die Positioniereinrichtungen (12) haiten die Spann- 

50 rahmen (3, 4, 5) exakt im vorzugsweise gewahlten 
90° -Winkel zueinander und verhindern ein Verwinden 
oder Kippen des Spannrahmengehauses (2). Die Seiten- 
rahmen (4) iiegen zumindest an den Ecken auf dem Bo- 
denrahmen (3) flachig auf, wobei jeweils ein vom Boden- 

55 rahmen (3) aufragender fester oder beweglicher Zapfen 
(13) in eine korrespondierende Aufnahmeoffnung (14) 
an den Seitenrahmen (4) greift Die Zuordnung kann 
auch umgekehrt sein. In gleicher Weise ruht der Dach- 
rahmen (5) auf den beiden Seitenrahmen (4) und ist uber 

eo vertikale Zapfen (13) und Aufnahmeoffnungen (14) fi- 
xiert. 

Die Positioniervorrichtung (12) weist ferner an den 
Rahmenverbindungsstellen Stiitzen (15) auf, die zum 
Beispiel vom Bodenrahmen (3) vertikal nach oben ra- 
65 gen. Die Stutzen (15) sind mit etwas Seitenabstand nach 
zwei Richtungen zu den vertikalen Pfosten der Seiten- 
rahmen (4) angeordnet Sie tragen bewegliche Zapfen 
(13), die vorzugsweise horizontal und in Langsrichtung 
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der Transferlinie ausgerichtet sind. Die Zapfen (13) grei- 
fen in korrespondierende Aufnahmefcffnungen (14) an 
horizon talen Auslegern (18) der Seitenrahmen (4). In der 
bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Zapfen (13) an- 
getrieben und zum Beispiel durch die ProzeBsteuerung 5 
fernsteuerbar. Die zugehorigen Zapfenantriebe (16) 
konnen an den Stutzen (15) angeordnet sein. Die vorbe- 
schriebenen Sttltzen (15) kSnnen auch am Dachrahmen 
(5) angeordnet sein. Die Zuordnung von Stutzen (15) 
und Auslegern (18) kann auch anders ausgebildet seia 10 

Nach dem Spannen werden die Bauteile (7, 8, 9) bear- 
beitet, insbesondere geschweiBt. In der Bearbeitungs- 
station (1) konnen die Bauteile (7, 8, 9) dabei sowohl 
geheftet, wie auch in der gleichen Station anschliefiend 
ausgeschweiBt werden. Hierf Qr sind geeignete SchweiB- 1 5 
maschinen vorgesehen. Sie konnen beispielsweise aus 
weiteren Robotern mit SchweiBwerkzeugen bestehen. 
Ferner ist es auch moglich, SchweiBwerkzeuge an den 
Spannrahmen (3, 4, 5) anzuordnen. 

Ferner ist es in Abwandlung des gezeigten Ausfiih- 20 
rungsbeispiels mGglich, wahrend der Bearbeitung weite- 
re Bauteile zuzuf uhren, zu spannen und mit der vorhan- 
denen Fahrzeugkarosserie (6) zu verbinden, insbesonde- 
re zu schweiflen und/oder auf andere Weise zu bearbei- 
ten. Beispielsweise konnen so die Seiten- oder Dachteile 25 
der Fahrzeugkarosserie (6) schrittweise aus einer Innen- 
schale, einer AuBenschale und weiteren Anbauteilen 
oder -gruppen aufgebaut werden. Die Zufuhr der zu- 
satziichen Bauteile kann mit den vorhandenen Spann- 
rahmen (4, 5) oder mit zusatziichen eigenen Spannrah- 30 
men erfolgen. Die vorhandenen Spannrahmen (4, 5) 
konnen dazu von ihren Bauteilen (8, 9) gelost und ent- 
fernt werden. Alternativ konnen sie auch verbleiben und 
mit den zusatziichen Spannrahmen kombinativ verbun- 
den und ineinander verschachtelt werden. 35 

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die Industrie- 
roboter (11) mit einem Wechselwerkzeug ausgeriistet. 
Nach dem Ansetzen der Spannrahmen (3, 4, 5) und der 
Bildung des Spannrahmengehauses (2) wird das Greif- 
werkzeug abgekuppelt. Die Industrieroboter (11) kon- 40 
nen sich dann mit der Wechselkupplung geeignete 
SchweiBwerkzeuge greifen und die Bearbeitungsvor- 
gange durchfuhren. Der Werkzeugwechsel gegen 
SchweiBwerkzeuge oder andere Werkzeuge kann auch 
nur von einem Teil der Industrieroboter (1 1) vorgenom- 45 
men werden, wahrend die anderen ihre Spannrahmen 
noch halten. 

Nach der Beendigung der Karosseriebearbeitung 
wird der Bodenrahmen (3) wieder an die Fordervorrich- 
tung (10) zum Weitertransport iibergeben. Dabei wer- 50 
den die gehefteten und gegebenenfalls auch ausge- 
schweiBten Karosseriebauteile (7, 8, 9) geschlossen mit- 
bewegt Fur den Weitertransport ist es zurn einen mog- 
lich, die Seitenrahmen (4) und den Dachrahmen (5) von 
den zugehorigen Bauteilen (8, 9) zu Iosen und in der 55 
Bearbeitungsstation (1) zu belassen. Hierzu ergreifen 
die Industrieroboter (11) nach einem erneuten Werk- 
zeugwechsel wieder die jeweiligen Spannrahmen (4, 5) 
und bewegen diese in eine Ausgangsstellung zuriick. 

Alternativ ist es auch moglich, das Spannrahmenge- eo 
hause (2) an der Fahrzeugkarosserie (6) zu belassen und 
mit dieser zusammen aus der Bearbeitungsstation (1) 
entlang der Transferlinie weiterzutransportieren. 

In der Bearbeitungsstation (1) kflnnen ein oder meh- 
rere Magazine fur die Seitenrahmen (4) und Dachrah- 65 
men (5) vorhanden sein (nicht dargestellt). Hier konnen 
verschiedene Rahmentypen bevorratet sein, die auf un- 
terschiedliche Karosserietypen und/oder Arbeitsfolgen 
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abgestimmt sind. Die Spannrahmen (3, 4, 5) ,haben ge- 
eignete Greif- und Spannwerkzeuge, die auf die jeweili- 
gen typenbezogenen Bauteile (7, 8, 9) abgestimmt sind. 
Hierbei kann auch mit Schablonen ahniich der DE- 
OS 37 24 279 gearbeitet werden. 

Variationen des gezeigten Ausfiihrungsbeispiels sind 
in verschiedener Hinsicht moglich. Zum einen kann die 
Positioniervorrichtung (12) mit Stutzen und Auslegern 
anders gestaltet sein, um die feste Verbindung zwischen 
den Spannrahmen herzustellen. Beispielsweise konnen 
hierbei auch schrage Streben oder dergleichen angeord- 
net sein. Die Verriegelung kann statt durch die bewegli- 
chen Zapfen an den Stutzen auch auf andere Weise, zum 
Beispiel durch separate ausfahrbare Spannbolzen oder 
dergleichen realisiert werden. 

Die Spannrahmen (3, 4, 5) konnen ferner eine von der 
gezeigten Ausfiihrungsform abweichende Gestalt besit- 
zen. Sie konnen in der vorerwahnten Weise mehrteilig 
ausgebildet sein und dabei gegebenenfalls auch ver- 
schiedene Baugruppen eines Seitenteils, Dachteils oder 
einer Bodengruppe tragen. Die Baugruppen konnen 
dann untereinander noch in der Bearbeitungsstation 
verbunden, insbesondere geheftet und ausgeschweiBt 
werden. 

Ferner ist es moglich, auBer SchweiBvorgangen auch 
eine andere Bearbeitung der Karosseriebauteile (7, 8, 9) 
vorzunehmen Zum Beispiel konnen spanabhebende 
Werkzeuge, wie Bohrer, Fraser oder dergleichen zum 
Einsatz kommen. 

Weiterhin ist es moglich, die Industrieroboter von 
vornherein mit Werkzeugen und Zusatzachsen zu be- 
stucken, wobei mit diesen Werkzeugen Bearbeitungs- 
vorgange ohne Losen der Industrieroboter von den 
Spannrahmen durchgef uhrt werden konnen. 

Bezugszeichenliste 



1 Bearbeitungsstation 

2 Spannrahmengehause 

3 Spannrahmen, Bodenrahmen 

4 Spannrahmen, Seitenrahmen 

5 Spannrahmen, Dachrahmen 

6 Fahrzeugkarosserie 

7 Bauteil, Bodengruppe 

8 Bauteil, Seitenteil 

9 Bauteil, Dachteil 

10 Fordervorrichtung 

11 Industrieroboter 

1 2 Positioniervorrichtung 

13 Zapfen 

14 Aufnahmeoffnung 

15 Stiitze 

16 Zapfenantrieb 

17 Unterbau, Hubtisch 

18 Ausleger 

19 Transferlinie. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Zufuhren, Spannen und Bearbei- 
ten von Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in ei- 
ner Bearbeitungsstation, wobei die Bauteile an ein 
oder mehreren Spannrahmen zugefuhrt, positio- 
niert, gespannt und anschlieBend bearbeitet wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannrah- 
men (3, 4, 5) unter Bildung eines die Bauteile (7, 8, 9) 
an mindestens vier Seiten umgebenden Spannrah- 



8 



10 



15 



20 



25 



30 



mengehauses (2) aneinander abgestiitzt, positio- 
niert und verriegelt werden. 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gesenn- 
zeichnet, daB die Spannrahmen (3, 4, 5) die Bauteile 
(7, 8, 9) ringformig oder kubisch umschlieBen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Seitenrahmen (4) auf dem 
Bodenrahmen (3) und der Dachrahmen (5) auf den 
Seitenrahmen (4) abgestiitzt, positioniert und ver- 
riegelt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Seitenteile (8) und Dach- 
teile (9) der Fahrzeugkarosserie (6) mit den Seiten- 
rahmen (4) und dem Dachrahmen (5) zugefuhrt 
werden. 

5. Verfahren insbesondere nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein oder mehrere Spannrahmen (4, 5) ,von ein oder 
rnehreren Industrierobotern (11) gehandhabt und 
zugefuhrt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden. dadurch gekennzeichnet, daB die Industrie- 
roboter (11) die Spannrahmen (4, 5) nach der Posi- 
tionierung freigeben, gegen Bearbeitungswerkzeu- 
ge wechsein und die Bauteile (7, 8, 9) bearbeiten. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Bauteile 
(7, 8, 9) in der Bearbeitungsstation (1) geheftet und 
ausgeschweiBt werden. 

8. Vorrichtung zum Zufuhren, Spannen und Bear- 
beiten von Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in 
einer Bearbeitungsstation mit rnehreren Spannrah- 
men, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannrah- 
men (3, 4, 5) unter Bildung eines die Bauteile (7, 8, 9) 
an mindestens vier Seiten umgebenden Spannrah- 35 
mengehauses (2) aneinander abstutzbar sind und 
Positioniervorrichtungen (12) zur gegenseitigen 
Positionierung und Verriegelung aufweisen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannrahmen (3, 4, 5) ein selbst- 
tragendes Spannrahmengehause (2) bilden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spannrahmen (3, 4, 5) zu 
einem ringformig oder kubisch geschlossenen 
Spannrahmengehause (2) zusammensetzbar sind. 
It. Vorrichtung nach Anspruch 8, 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Positioniervorrich- 
tungen (12) starre und/oder bewegliche Zapfen (13) 
und korrespondierende Aufnahmeoffnungen (14) 
aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die Posi- 
tioniervorrichtungen (12) seitlich beabstandete 
Stutzen (15) zur kippsicheren Verbindung der Sei- 
tenrahmen (4) mit dem Bodenrahmen (3) und/oder 55 
dem Dachrahmen (5) aufweisen. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein oder mehrere Zapfen (13) 
einen fernsteuerbaren Zapfenantrieb (16) aufwei- 

sen * 

14. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 8 
oder einem der folgenden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bearbeitungsstation (1) ein oder meh- 
rere Industrieroboter (11) zur Handhabung und Zu- 
fuhrung der Spannrahmen (4,5) aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Industrieroboter (11) Wech- 
selkupplungen zum Tausch der Spannrahmen (4, 5) 
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gegen Bearbeitungswerkzeuge aufweisen. 
Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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